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"Die brrmdung Deziehfsich aut eine Gattersage mifeinem uber einen Schubkurdelarv" 
trieb antreibbaren Sagegatter, dessen parallele, nur in einer Hubrichtung schneiden- 
den Sageblatter einen Uberhang aufweisen, und mit einem Vorschubforderer fur das 
Schnittgut, der mit Hilfe eines Vorschubantriebes wahrend des Arbeitshubes des j 
Sagegatters in Abhangigkeit von der Schnittgeschwindigkeit^ 
ist. 

Urn bei Gattersagen mit einem uber einen Schubkurbelantrieb angetriebenen SSge- 
gatter, dessen Sageblatter nur in einer Hubrichtung schneiden, trotz des sinusfdrmi- 
geri Geschwindigkeitsverlaufes uber den Arbeitshub gleichbleibende Spandicken 
sicherzustellen, mud der Vorschubforderer fur das Schnittgut in Abhangigkeit von der 
Schnittgeschwindigkeit intermittierend angetrieben werden. Zu diesem Zweck ist es 
ublich, den Vorschubantrieb fur den Vorschubforderer vom Schubkurbelantrieb 
beispielsweise uber einen Klinkenantrieb abzuleiten, der den Vorschubforderer fur 
das Schnittgut nur wahrend des Arbeitshubes mit dem Schubkurbelantrieb verbindet. 
Da die Sageblatter bezuglich der Hubrichtung einen Oberhang aufweisen, damit die 
Sageblatter wahrend des Leerhubes bei stillstehendem Vorschubforderer vom 
Schnittgut freigestellt werden, mufi uber den Vorschubantrieb das Schnittgut zunachst 
entsprechend der Sageblattfreistellung gegen die Sageblatter vorgeschoben werden, 
bevor sich ein Schnitteingriff ergeben kann. Dies bedingt ein Voreilen des Vorschub- 
antriebes gegenuber dem Arbeitshub des Sagegatters, was eine Phasenverschiebung 
zwischen dem Schubkurbelantrieb und dem vom Schubkurbelantrieb abgeleiteten 
Vorschubantrieb mit der Folge bedingt, dafl die Schnittgeschwindigkeit erst nach der 
Vorschubgeschwindigkeit ihr Maximum erreicht. Dieser Umstand fuhrt zu ungleichma- 
Uigen Spanen uber den Arbeitshub und damit zu ungleichmafiigen Sageblattbelastun- 





gen, die sich nachteilig auf die Standzeit der Sageblatter und auf die Schnittqualitat 
auswirken. insbesondere wenn es gilt, Parkettlamellen aus handelsublich vorgegebe- 
nen Blockholzern zu sagen. 

Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrunde, eine Gattersage der eingangs 
geschilderten Art so auszugestalten, daG vorteilhafte Schnittbedingungen gewahr- 
leistet werden konnen, um bei vergleichsweise hohen Schnittleistungen lange Stand- 
zeiten fur die Sageblatter sicherstellen zu konnen. ' 

Die Erfindung lost die gestellte Aufgabe dadurch, dalJ der Vorschubantrieb aus 
wenigstens einem vom Schubkurbelantrieb gesonderten Motor und einer an einen 
Signalgeber fur eine v orgegebene Drehs t e llung d es Schubkurbelan triebes angs- 
- schlossene Steuereinrichtung besteht, die den Motor in AbhSngigkeit vom Anspre- 
chen des Signalgebers entsprechend einem abgespeicherten, an die jeweilige . 
Hubfrequenz des Schubkurbelantriebes anpalibaren Steuerprogramm fOr einen 
FSrderschritt ansteuert. 

Durch das Vorsehen eines vom Schubkurbelantrieb gesonderten Motors fur den 
Vorschubantrieb wird zunachst die vorteilhafte Voraussetzung geschaffen, den 
VorschubfSrderer so antreiben zu kfinnen, dafi nach dem Oberwinden der SSgeblatt- 
freistellung der Geschwindigkeitsverlauf des Vorschubfdrderers genau an den Verlauf 
der Schnittgeschwindigkeit des SSgegatters wShrend eines Arbeitshubes angepaBt 
werden kann, um beispielsweise eine uber den Arbeitshub gleichbleibende Dicke der 
Sagespane zu erreichen. Ein solcher vom Schubkurbelantrieb unabhangiger Vor- 
schubantrieb bedingt allerdings eine ausreichend genaue Motorsteuerung, die nach 
der Erfindung dadurch einfach ermoglicht wird, daG nicht in Anlehnung an die her- 
kommliche mechanische Antriebsverbindung zwischen dem Schubkurbelantrieb und 
dem Vorschubforderer jedem Drehwinkel des Schubkurbelantriebes ein Drehwinkel 
fur den Motor des Vorschubantriebes zugeordnet wird, sondern dali der Motor uber 
eine Steuereinrichtung entsprechend einem abgespeicherten Steuerprogramm fur 
einen Forderschritt angesteuert wird, so dad es zur Ausfuhrung eines solchen Forder- 
schrittes des Vorschubforderers lediglich einer Taktung der Steuereinrichtung durch 
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den Schubkurbelantrieb bedarf. Zu diesem Zweck ist ein Signalgeber fur eine vorge- 
gebene Drehstellung des Schubkurbelantriebes vorzusehen. Die Voraussetzung fur 
eine solche vom Schubkurbelantrieb getaktete Steuerung des Antriebsmotors, da(3 
sich namlich die Drehgeschwindigkeit wahrend eines Arbeitshubes des Sagegatters 
nur unwesentiich andert, ist aufgrund der Tragheit der bewegten Massen bei Gatter- 
sagen erfulit. Es mufc lediglich dafur gesorgt werden, dafi der zeitliche Ablauf des 
abgespeicherten Steuerprogramms an die jeweilige Hubfrequenz des Schubkurbel- 
antnebes angepaUt wird, was kemerlei Schwierigkeiten b e re I te t~ we I 1 die S te u er=~ 
einrichtung uber den Signalgeber fur eine vorgegebene Drehstellung des Schubkur- 
belantriebes mit der jeweiligen Hubfrequenz beaufschlagt wird. 

Obwohl grundsatzlich jede Drehstellung des Schubkurbelantriebes zur Taktung der 
Steuereinrichtung geeignet ist, ergeben sich besonders gunstige Konstruktions- 
verhaltnisse, wenn der Signalgeber aus einem Geber fur die Totpunktlage des 
Schubkurbelantriebes am Ende des Arbeitshubes besteht, weil in diesem Fall der 
Signalgeber in einfacher Weise der Sagegatterfuhrung zugeordnet werden kann, 
ohne aufwendige Justiermoglichkeiten vorsehen zu mussen. Die Totpunktlage am 
Ende eines Arbeitshubes erlaubt dabei, dali der Vorschubantrieb trotz der fur die 
Oberwindung der Sageblattfreistellung notwendigen Voreilung bereits mit dem 
folgenden Arbeitshub einsetzen kann. 



Der Forderweg des Schnittgutes zur Uberwindung der Sageblattfreistellung is 
lediglich vom gewahlten Uberhang der Sageblatter abhangig und nicht von der 
Hubfrequenz des Sagegatters. Aus diesem Grunde kann die Steuereinrichtung 
Speicher fur ein von der Drehzahl des Schubkurbelantriebes abhangiges und ein 
davon unabhangiges Steuerprogramm aufweisen, das fur einen Schnittgutvorschub 
entsprechend der vom Oberhang der Sageblatter bedingten Sageblattfreistellung 
sorgt. Diese Unterteilung des Steuerprogramms in einen von der Hubfrequenz des 
SSgegatters abhangigen und einen davon unabhangigen Teil empfiehlt sich ins- 
besondere, wenn die Steuereinrichtung an eine Eingabe fur unterschiedliche Steuer- 
parameter angeschlossen ist, uber die beispielsweise der Vorschub zur Anpassung 
an unterschiedliche Spandicken verandert werden soil. 





Weist der Vorschubantrieb zwei uber die Steuereinrichtung gesondert ansteuerbare, 
dem Vorschubforderer in Vorschubrichtung vor und hinter dem Sagegatter zugeord- 
nete Motoren auf, so kann der Vorschubforderer vor und hinter dem Sagegatter mit 
unterschiedlicher Geschwindigkeit angetrieben werden, was das Aufbringen von Zug- 
bzw. Druckkraften auf das Schnittgut im Schnittbereich ermoglicht. 

In der Zeichnung ist der Erfindungsgegenstand beispielsweise dargestellt. Es zeigen 

Eig,— 1 — eine-e rfindungsg e mafie-G a tte rs a g e- 1 n-ei ner-sch em atfschen~s©tten0n stcht^ 

Fig. 2 den Schubkurbelantrieb fur das Sagegatter und den Vorschubantrieb fur das 

Schnittgut in einem vereinfachten Blockschaltbild, 
Fig. 3 den zeitlichen Hubverlauf des uber den Schubkurbelantrieb angetriebenen 

Sagegatters .und ..... - — 

Fig. 4 einerseits den zeitlichen Geschwindigkeitsverlauf des Sagegatters und ander- 
seits den zeitlichen Geschwindigkeitsverlauf des Vorschubantriebes 

GemaiJ dem Ausfuhrungsbeispiel nach der Fig. 1 weist das Gestell 1 einer Gattersa- 
ge eine Hubfuhrung 2 fur ein Sagegatter 3 auf, das mit Hilfe eines Schubkurbel- 
antriebes 4 hin- und hergehend angetrieben werden kanh. Die parallelen Sageblatter 
5 des Sagegatters 3 sind in herkommlicher Weise in einem Gatterrahmen einge- 
spannt, der mit einem einstellbaren Uberhang im Sagegatter 3 gelagert ist. Zur 
Fuhrung des Schnittgutes ist ein Vorschubforderer 6 vorgesehen, der aus vor und 
hinter dem Sagegatter 3 angeordneten, angetriebenen Forderrollen 7 besteht, an die 
das Schnittgut mit Hilfe von Andrtickroilen 8 angedruckt wird, die durch Stellzylinder 
9 angestellt werden konnen. Im Gegensatz zu herkommlichen Vorschubforderern 6 
werden die Forderrollen 7 nicht vom Schubkurbelantrieb 4 her angetrieben, sondern 
Ciber gesonderte Motoren 10, wobei die Antriebsverbindung gemafi der Fig. 2 uber 
Kettentriebe 11 erfolgt. Zur Steuerung dieser als Getriebemotoren ausgebildeten 
Motoren 10 dient eine Steuereinrichtung 12, die gemaG der Fig. 2 eine Recheneinheit 
13 umfafct, Ciber die Sollwerte an Lageregler 14 fur die Motoren 10 vorgegeben 
werden. Aufgrund dieser Sollwerte werden die Motoren 10 den Vorschubanforde- 
rungen durch einen Soll-lstwertabgleich entsprechend geregelt. Die Sollwertvorgabe 
erfolgt uber Steuerprogramme, die in Programmspeichern 15 und 16 abgespeichert 
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sind. Die Anordnung ist dabei so getroffen, dafi der Vorschubforderer 6 uber die 
Motoren 10 jeweils einen Forderschritt ausfuhrt, wenn die Steuereinrichtung 12 uber 
einen Signalgeber 17 fur die Totpunktlage des Schubkurbelantriebes 4 am Ende 
eines Arbeitshubes angesteuert wird. 

Anhand der Fig. 3 und 4 kann der Steuerungsablauf fur die Motoren 10 naher erklart 
werden. Die Fig. 3 zeigt den Verlauf 18 des Hubes h des Sagegatters 3 uber der Zeit 
t~um eine mitt fere HtJtefage h~ zwischen — einer— oberen Totpunktlage und-r-einer 
unteren Totpunktlage h UI wobei sich der Arbeitshub in Schnittrichtung der Sageblatter 
bei der Abwartsbewegung des Sagegatters 3 von der oberen Totpunktlage h 0 in die 
untere Totpunktlage h u ergibt. Aufgrund des zeitlich sinusformigen Hubverlaufes 18 J 
des Sagegatters 3 ergibt sich fur das Sagegatter 3 ein zeitlicher Geschwindigkeitsver* .a 
lauf entsprechend der Kurve 19 der Fig. 4. Die Geschwindigkeit v oberhalb der Zeit- 
achse t entspricht dabei der Schnittgeschwindigkeit der Sageblatter 5 wahrend des 
Arbeitshubes. 

Urn eine uber den Arbeitshub gleichmaliige Spandicke sicherstellen zu konnen, muli 
der VorschubfGrderer 6 phasengleich mit dem Sagegatter 3 angetrieben werden. Eine 
entsprechende Vorschubgeschwindigkeit v 8 fur den Vorschubforderer 6 ist in der Fig. 
4 eingezeichnet, der auch entnommen werden kann, dali wahrend des Leerhubes 
des Sagegatters 3 entsprechend dem Geschwindigkeitsverlauf 19 unterhalb der 
Zeitachse t kein Schnittgutvorschub erfolgen darf. ^ 

Der fur die Freistellung der Sageblatter 5 wahrend des Leerhubes notwendige Uber- 
hang der Sageblatter 5 bedingt, dafi zunachst die Freistellung der Sageblatter 5 
gegenuber dem Grund der Schnittfugen uberwunden werden muli, bevor ein Schnitt- 
etngriff der Sageblatter 5 in das Schnittgut erfolgen kann. Dies bedeutet, dafi der 
Vorschubforderer 6 voreilend so angetrieben werden muli t dafc das Schnittgut zu 
Beginn des Arbeitshubes an die Sageblatter 5 schnittgerecht angestellt ist. Zu diesem 
Zweck mufc das Schnittgut vor dem Arbeitshub urn eine der Freistellung der Sage- 
blatter 5 entsprechenden Weg gefordert werden, der zufolge des eingestellten 
Uberhanges vorgegeben ist, so dafi die notwendige Schnittgutanstellung uber den 



5. Gattersage nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, da& 
der Vorschubantrieb zwei uber die Steuereinrichtung (12) gesondert ansteuerbare, 
dem Vorschubforderer (6) in Vorschubrichtung vor und hinter dem Sagegatter (3) 
zugeordnete Motoren (10) aufweist. 
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Zusammenfassung: 



Es wird eine Gattersage mit einem uber einen Schubkurbelantrieb (4) antreibbaren 
SSgegatter (3), dessen parallele, nur in einer Hubrichtung schneidenden Sageblatter 
(5) einen Oberhang aufweisen, und mit einem Vorschubforderer (6) fur das Schnittgut 
beschrieben, der mit Hilfe eines Vorschubantriebes wahrend des Arbeitshubes des I 
Sagegatters (3) in Abhangigkeit von der Schnittgeschwindigkeit intermittierend 
antreibbar ist. Urn vorteilhafte Konstruktionsbedingungen zu schaffen, wird vorge- 
schlagen, dafi der Vorschubantrieb aus wenigstens einem vom Schubkurbelantrieb 
(4) gesonderten Motor (10) und einer an einen Signalgeber (17) fur eine vorgegebene 
Drehstellung des Schubkurbelantriebes angeschlossene Steuereinrichtung (12) 
besteht . die den Motor (10) in A b hangigkeit vom Ansprechen des Signalgebers (1 7) 
entsprechend einem abgespeicherten, an die jeweilige Hubfrequenz des Schubkurbel- 
antriebes (4) anpafibaren Steuerprogramm fur einen Forderschritt ansteuert. 



(Fig. 2) 
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Vorschubantrieb bei einem entsprechenden Geschwindigkeitsverlauf v a sichergestellt 
werden kann. 



Da die fi)r die voreilende Anstellung des Schnittgutes erforderliche Zeitspanne bei 
einem programmbedingt vorgegebenen Geschwindigkeitsverlauf v. feststeht, braucht 
lediglich eirie Vorlaufzeit t, berucksichtigt zu werden, um nach dem Ansprechen des 
Signalgebers 17 zum Zeitpunkt t., im unteren Totpunkt h u des Sagegatters 3 die 
Motoren 10 entsprechend dem Geschwindigkeitsverlauf v, und v a a rmjsteuprn ^ 
durch die Steuerprogramme in den Speichern 15 und 16 sichergestellt wird. Jedesmal 
wenn liber den Signaigeber 17 die Steuereinrichtung 12 zur Zeit angesteuert wird, 
wird nach einer Vorlaufzeit t, der Vorschubantrieb entsprechend dem Geschwindig- 
keitsverlauf v a und v. betatigt, wodurch der gewunschte, intermittierende Vorschub- 
antrieb sichergestellt wird, Wie den Fig. 3 und 4 entnommen werden kann. hangt die 
zeitliche Steuerung der Motoren 10 von der Hubfrequenz des Schubkurbelantriebes 
ab; Es muB daher der Geschwindigkeitsverlauf v s an die jeweilige Hubfrequenz 
angepafit werden, wie es auch erforderlich ist, die Vorlaufzeit t, an die Hubfrequenz 

_?naiP^._Zujtesefn _Z>yeck wird das im Speicher 16 abgespeicherte von der 

Hubfrequenz des Sagegatters 3 atoanii^StWrlirogramm mit der jeweiligen 
Hubfrequenz in der Recheneinheit 13 so verrechnet. dafi die entsprechenden ' Soil- 
werte an die Lageregler 14 in Abhangigkeit von den jeweiligen Hubfrequenzen 
vorgegeben werden konnen. Die Hubfrequenz selbst wird uber einen Mittelwertbildner 
20 der Recheneinheit 13 vorgelegt, so dafi allfallige Schwankungen ausgeglichen 
werden konnen. 

Um die Vorschubgeschwindigkeiten an verschiedene Anforderungen anpassen zu 
kdnnen, kfinnen die hiefiir vorzugebenden Parameter Gber eine Eingabe 21 der 
Steuereinrichtung 12 eingestellt werden. Uber diese Parameter konnen beispielsweise 
die Amplituden der Geschwindigkeitsverlaufe v, verandert werden, wie dies in der Fig. 
4 strichliert angedeutet ist. Ober entsprechende Parameter konnen aber auch Ande- 
rungen im Bereich des Oberhanges der SageblStter 5 berucksichtigt werden, um den 
Geschwindigkeitsverlauf v. entsprechend anzugleichen. 
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Patentansp ruche: ^ 

> 

T Gattersage mit einem uber einen Schubkurbelantrieb antreibbaren Sagegatter, 
dessen parallele, nur in einer Hubrichtung schneidenden SageblStter einen Uberhang 
aufweisen, und mit einem Vorschubforderer fur das Schnittgut, der mit Hilfe eines 
Vorschubantriebes wahrend des Arbeitshubes des Sagegatters in Abhangigkeit von 
der Schnittgeschwindigkeit intermittierend antreibbar ist, dadurch gekennzeichnet, daR 
der Vorschubantrieb aus wenigstens einem vom Schubkurbelantrieb (4) gesonderten 
Motor (10) und einer an einen Signalgeber (17) fur eine vorgegebene Drehstellung 
des Schubkurbelantriebes angeschlossene Steuereinrichtung (12) besteht, die den 
Motor (10) in AbhSngigkeit vom Ansprechen des Signalgebers (17) entsprechend 
einem abgespeicherten, an die jeweilige Hubfrequenz des Schubkurbelantriebes (4) 
anpallbaren Steuerprogramm fur einen Forderschritt ansteuert. 

2. Gattersage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafc der Signalgeber 
(17) aus einem Geber fur die Totpunktlage des Schubkurbelantriebes am Ende des 
Arbeitshubes besteht. I 

3. Gattersage nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dafi die Steuer- 
einrichtung (12) Speicher (15, 16) fur ein von der Drehzahl des Schubkurbelantriebes 
abhangiges und ein davon unabhangiges Steuerprogramm fur einen Schnittgutvor- 
schub entsprechend der vom Uberhang der Sageblatter (5) bedingten SSgeblattfrei- 
stellung aufweist. 

4. Gattersage nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dafi 
die Steuereinrichtung (12) an eine Eingabe (21) fur unterschiedliche Steuerparameter 
angeschlossen ist. 




